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(54) Vorrichtung zum Herstellen von Formteilen durch Innenhochdruckumformen 



(57) Eine Vorrichtung zum Herstellen von Formtei- 
len durch Innenhochdruckumformen in einem Form- 
werkzeug (9), das eine aus Segmerrten (11) 
zusammengesetzte Seitenwandung und eine Decke 
(12) aufweist, wobei zum Einsetzen des Ausgangsteils 
und Entnehmen des Formteils die Segmente (1 1) durch 
eine Stellvorrichtung (20) auseinanderziehbar und die 
Decke (12) abhebbar und entfernbar angeordnet ist 
bzw. sind, ist dadurch gekennzeichnet, daB zwei Form- 
werkzeuge (9) der genannten Art in einem Vorrich- 
tungsrahmen angeordnet sind, auf dem ein Schlitten 
(30) angeordnet ist, an dem die Decken (12) der beiden 
Formwerkzeuge heb- und senkbar angebracht sind in 
einem mindestens urn die Erstreckung des Werkzeug- 
hohlraumes in der Verschieberichtung des Schlittens 



(30) kurzeren Abstand voneinander als ihn die Form- 
werkzeuge (9) im ubrigen voneinander haben. 
Die Steiivorrichtung (20) fur die Segmente (11) ist durch 
den Schlitten (30) angetrieben (42-48). Sie weist an den 
Segmerrten (11) angelenkte Kniehebel <20) auf, die 
seitlich gegen den Vorrichtungsrahmen abgestutzt und 
durch an diesem gelagerte Wellen (22) angetrieben 
sind. Jeweils vier genannte Wellen (22) sind umlaufend 
an drei Sertenwanden (2;3) und einer Zwischenwand 
(4) des Vomchtungsrahmens angeordnet und an den 
Ecken durch Kegelrdder miteinander verbunden.Die an 
der Zwischenwand (4) angeordnete Welle {22) ist mit 
einem Stellhebel (28) versehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len von Formteilen durch Innenhochdmdaimformen in 
einem Formwerkzeug. das eine aus Segmenten 
zusammengesetzte Seitenwandung und eine Decke 
aufweist, wobei zum Einsetzen des Ausgangsteils und 
Entnehmen des Formteils die Segmente durch eine 
Stellvorrichtung auseinanderziehbar und die Decke 
abhebbar und entfernbar angeordnet ist bzw. sind. 

Der Erf rxlung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
nchtung der vorstehenden Art zu schaffen, mit der eine 
kostengunstige Fertigung mOglich ist 

GemaB der Erfindung wird cfieser Zweck damit 
erfulit, daB zwei Formwerkzeuge der genannten Art in 
einem Vorrichtungsrahmen angeordnet sind, auf dem 
ein Schlrtten angeordnet ist, an dem die Decken der bei- 
den Werkzeuge heb- und senkbar angebracht sind in 
einem mindestens um die Erstreckung des Werkzeug- 
hohlraumes in der Verschieberichtung des Schlittens 
kurzeren Abstand voneinander als ihn die Formwerk- 
zeuge im Obrigen voneinander haben. 
Vbrzugsweise ist die Stellvorrtnhti inn h~r WIa O 

. . ^ » " — ww w^yiiidlie 

durch den Schlitten angetrieben. 

Der Vorrichtungsaufwand fur die Verdoppelung des 
Formwerkzeuges Weibt hier weit unter einer Verdoppe- 
lung. Durch die Qberschneidung des Offnens und 
SchlieBens der beiden verschiedenen Formwerkzeuge 
wird insgesamt an Taktzeit eingespart; die Maschinen- 
leistung wird erhdht. Im Arbeitsaufwand fur die Bedie- 
nung, die immer an dem gedffneten Formwerkzeug das 
Formteil entnimmt und ein neues Ausgangsteil einsetzl 
werden in entsprechendem MaBe Wartezeiten einge- 
spart. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen welter im einzelnen 
sind Gegenstande der UnteransprOche und sind in der 
folgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 
der Erf indung angefuhrt 

Die Zeichnungen geben das AusfQhrungsbeispiel 
wieder. 



10 



15 



SO 



25 



30 



35 



Rg. 1 
Fig. 2 
Fig. 3 

Fig. 4 
Fig. 5 

Rg.6 



zeigt eine Vorrichtung zum Hersteilen von 
Formteilen in axial em Langsschnitt, 
zeigt die Vorrichtung in einem axiaien Quer- 
schnitt, 

zeigt cGe Vorrichtung in ihrer Stellung gemaB 

Fig. 1 in Draufeicht in der rechten Harfte 

obere Teile weggeschnitten, 

zeigt die in Rg. 3 linke Hatfte in Draufsicht 

cbere Teile weggelassen. 

zeigt einen Ausschnitt aus Rg. 1 in grOBerem 

MaBstab und mit Darstellung anderer Teile 

und 

zeigt die Vorrichtung in einer isometrischen 
Darstellung. 
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Ein im Ganzen quaderfdrmiger Vorrichtungsrah- 
men 1 rrtt schweren Seitenwanden 2 und 3, einer Quer- 
wand 4 und zwei uber Konsolen 5 und 6 mit den 



Seitenwanden 2 und 3 und der Querwand 4 verbunde- 
nen Bdden 7 steht auf kurzen Stutzen 8. 

Die beiden B6den 7 tragen jeweils an Formwerk- 
zeug 9. 

Die Formwerkzeuge 9^sukI zusammengesetzt aus 
einem Werkzeugboden 10. vier Seitenwand-Segmen- 
ten 1 1 und einer Decke 12. 

Der Werkzeugboden 10 sitzt in einer Hubplatte 13 
die in einer Bnsenkung des Bodens 7 aufgenommen 
und auf kurzen StangenfQhrungen 14 durch einen Hub- 
zylinder 1 5 heb- und senkbar ist 
Von einem teils in der Hubplatte 13 und teils in dem 
Werkzeugboden 10 angeordneten Zylinder 16 aus ragt 
ein Verdrangerkolben 17 durch eine Zylinderbohrung in 
einem weiteren Teil des Werkzeugbodens 10 hindurch 
in den Formhohlraum. 

Die vier Sertenwand-Segmente 11 stehen jeweils 
mit zw© an ihrer RQckseite nach hirrten abstehendwi 
Konsolen 18 auf einer auf dem Boden 7 aufgebauten 
AbstQtzung 19 und sind im Obrigen durch einen Kniehe- 
bel 20 mit der benachbarten Seitenwand 2 bzw. 3 bzw. 
Querwand 4 verbunden. 

Der Querschnrtt der Segmente 11 ist trapezformig, so 
daB sie zu einer geschlossenen Seitenwandung 
zusammengesetzt werden kGnnen. 

Die Anordnung der Kniehebel ist am besten in Rg. 
4zuerkennen: 

An den betreffenden zwei Seitenwanden 2. der Seiten- 
wand 3 und der Zwischenwand 4 laufen an den Ecken 
durch Kegelrader 21 fbrmschlQssig miteinander gekop- 
pelte Wellen 22 um. Ihre Lager sind rrtt 23 bezeichnet. 
Zwischen den Ugern 23 tragen die Wellen 22 jeweils 
das erste Kniehebelglied 24. Daszweite Kniehebelglied 
25 ist mft dem ersten durch ein doppertes Kniegelenk 26 
verbunden und mit dem Segment 1 1 durch eine 
GelenWagerung 27 in den beiden Konsolen 18. 
Zu betatigen ist diese Anordnung durch einen nur in Rg 
5 erscheinenden Stellhebel 28, der an der an der Quer- 
wand 4 gelagerten Welle 22 angebracht ist. 
Zusatzlich greifen an den Kniehebeln 20 auf der Knie- 
gelenkachse von unten her Stellzylinder 29 an. Die 
Stellzylinder 29 laufen bei der Betatigung der Kniehebel 
20 durch den Stellhebel, die unten noch naher eriautert 
ist frei. Sie werden erst in einer anschlieBenden End- 
phase wirksam und pressen die Segmente 11 unter 
Abstutzung gegen den Vorrichtungsrahmen 1 zusam- 
men. 

Die Decken 12 der beiden Formwerkzeuge 9 sind 
an einem Schlrtten 30 angebracht 

Der Schlrtten 30 hat einen haubenfdrmigen Quer- 
schnrtt und liegt mit zwei Ranschen 31 auf den Seiten- 
wanden 2 des Vorrichtungsrahmens 1. Uber die 
Flansche 31 erstrecken sich in seWiche Nuten 32 der 
Seitenwandie 2 fassende Klammerprofjle 33. 
In der HaubenwOlbung des Schlrttens 30 sind durch 
Hydraulikzylinder 34 betatigte Kniehebel 35 angeord- 
net, uber die die Decken 12 an dem Schlrtten 30 aufge- 
hangt sind. Die Decken 12 sind dabei an einer 
Harteplatte 36 angeschraubt, die in der Schlittendecke 
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eine Stangenfuhrung 37 hat und an der der Kniehebel 
35 unmittelbar angreift. 

Mrttels der Kniehebel 35 kdnnen die Decken 12 auf das 
Formwerkzeug 9 gedruckt werden, wobei sie in Ergan- 
zung der Stangenfuhrung 37 eine Zentrierung durch 
Eingriff von an ihrer Unterseite ausgebildeten Federn 
38 in an den Segmenten 1 1 ausgebildeten Nuten 39, 
beide trapezformigen Querschnitts, erhalten. 

Ferner ist in der HauberrwOlbung ein mit seiner Kol- 
benstange 40 an einer Stirnwand des Schlittens 30 
angreifender Verschiebezylinder 41 untergebracht. 
SchlieBlich findet darin ein Steilmechanismus fur die 
beiden erwahrrten Stellhebel 28 Platz: Wie wiederum 
am besten in Fig. 5 zu erkennen, ist an dem Schlitten 30 
eine Zahnstange 42 angeordnet, deren Bewegung von 
einem Ritzel 43 aufgenommen und uber ein der Rich- 
tungsumkehr dienendes Zwischenrad 44 an ein, grOBe- 
res, Abtriebsrad 45 weitergegeben wird, das durch 
Eingriff in eine Zahnung 46 einen Verschiebebalken 47 
bewegt Die Rader 43 bis 44 sind in einem nicht 
gezeichneten, fest mit dem Vorrichtungsrahmen 1 ver- 
bundenen Getriebegehause gelagert. Der Verschiebe- 
balken 47 ist in Langsrichtung gegenuber dem 
Vorrichtungsrahmen 1 bewegbar. 

Der Verschiebebalken 47 gre'rft mit zwei Nocken 48 
in LanglOcher 49 der Stellhebel 48. Wild nach Abheben 
der Decke 12 von dem linken Formwerkzeug 9 der 
Schlitten 30 gemaB Fig. 1 und 5 nach rechts bewegt, so 
bewegt sich der Verschiebebalken 47 nach links und 
dffriet damit die Seitenwandung des linken Formwerk- 
zeugs 9 und schlieBt die Seitenwandung des rechten 
Formwerkzeugs 9 und umgekehrt Das Spiel der Nok- 
ken 48 in den Langldchern 49 laBt die fur die Stellzylin- 
der 29 an dem geschlossenen Formwerkzeug 9 
anschlieBend noch bendtigte geringfugige Bewegungs- 
freiheit. 

Daraufhin wird die Decke 12 des rechten Formwerk- 
zeugs 9 auf diesem abgesetzt und aus dem linken 
Formwerkzeug 9 kann das erzeugte Formteil entnorrv 
men werden und ein neues Ausgangsteil kann einge- 
setzt werden. 

Das Einsetzen des Ausgangsteiis Ist in Fig. i und 5 
dargesteilt 

In den, schematisiert dargestellten, Manipulator 50 wer- 
den an anderer Stelle im vorliegenden Beispiel eine 
noch ohne Ausformung ihrer Wande im einzelnen her- 
gestellte Backofenrdhre 51 und ein an dieser zu befesti- 
gender Blendrahmen 52 eingesetzt. Sie werden an dem 
Manipulator 50 mit an Stangen 53 angeordneten Saug- 
napfen 54 gehatten. 

Der Manipulator bringt die genannten Teile dann in 
das gedffnete Formwerkzeug 9. Die Saugnapfe 54 wer- 
den beluftet, worauf der Manipulator 50 wieder entfernt 
werden kann. 

In dem linken Formwerkzeug 9 von Fig. 1 und 5 ist 
das Endergebnis der Umformung dargesteilt. 
Die Vorrichtung ist in einer an sich bekannten, hier nicht 
noch im einzelnen ausgefuhrten Weise mit Wasser als 
Druckmrttel gefQItt; beim Einsetzen des Ausgangsteiis 



der Backofenrdhre 51 in das Wasserbad kann die von 
der Backofenrdhre 51 eingeschlossene Luft durch ein 
Entluftungsrohr 55 errtweichen, so daB das Ausgangs- 
teil vollstandig mit Wasser gefulrt ist. Zur Umformung 

5 wird durch Vorschieben des Verdrangerkolbens 17 der 
Druck in dem Formhohlraum aul beispielsweise 500 bar 
gebracht Das Blech der Backofenrdhre 51 wird 
dadurch allseitig an die formgebende Innenoberf lache 
des Formwerkzeugs 9 angepreBt, wie bei 56 schema- 

70 tisch dargesteilt. 

Durch Anheben der Hubplatte 13 mrttels der Hubzytin- 
der 15 wird anschlieBend ein Fugeflansch 57 erzeugt 
und damit der Blendrahmen 52 an der Backofenrdhre 
51 befestigt. 

75 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Formteilen durch 
Innenhochdruckumformen in einem Formwerkzeug 

20 (9), das eine aus Segmenten (11) zusammenge- 
setzte Seitenwandung und eine Decke (12) auf- 
weist, wobei zum Einsetzen des Ausgangsteiis und 
Entnehmen des Formteiis die Segmente (1 1 ) durch 
eine Stellvorrichtung (20) auseinanderziehbar und 

25 die Decke (12) abhebbar und errtfernbar angeord- 
net ist bzw. sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwei Formwerkzeuge (9) der genannten Art in 
einem Vorrichtungsrahmen (1) angeordnet sind, 

30 auf dem ein Schlitten (30) angeordnet ist, an dem 
die Decken (12) der beiden Formwerkzeuge heb- 
und senkbar angebracht sind in einem mindestens 
um die Erstreckung des Werkzeughohlraumes in 
der Verschieberichtung des Schlittens (30) kurze- 

35 ren Abstand voneinander als ihn die Formwerk- 
zeuge (9) im ubrigen voneinander haben. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

40 daB die Stellvorrichtung (20) fur die Segmente (11) 
durch den Schlitten (30) angetrieben (42-48) ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

4s daB die Stellvorrichtung (20) an den Segmenten 
(1 1) angelenkte Kniehebel (20) aufweist, die sert- 
lich gegen den Vorrichtungsrahmen (1) abgestQtzt 
und durch an diesem gelagerte WellenX22) ange- 
trieben sind. 

50 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB an den Kniehebeln (20), vorzugsweise auf der 
Kniegelenkachse (26). ferner. vorzugsweise von 
55 unten her. Stellzylinder (29) angrerfen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB jeweils vier genannte Wellen (22) umlaufend 
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an drei Sertenwanden (2;3) und einer Zwischen- 
wand (4) des Vorrichtungsrahmens (1) angeordnet 
sind und an den Ecken durch Kegelrdder (21) mit- 
einander verbunden sind und daB eine der Wellen 
(22) mrt einem Stellhebei (28) versehen ist vor- 5 
zugsweise die an der Zwtschenwand (4) angeord- 
nete Welle (22). 

6. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 und 5, 
dadurch gekertnzeichnet. 

daB die beiden Steftiebel (28) durch einen gemein- 
samen Verschiebebalken (47) betatigt sind, der 
uber ein richtungsumkehrendes Untersetzungsge- 
triebe (43-45) von einer an dem SchGtten (30) 
angeordneten Zahnstange (42) aus bewegbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekertnzeichnet, 

daB der Schlitten (30) einen haubenfOrmigen Quer- 
schnitt hat und mit zwei Ranschen (31) auf dem so 
Vomchtungsrahmen (1) liegt, uber die sich in seitli- 
che Nuten (32) des Vorrichtungsrahmens (1) fas- 
sende Klammerprofile (33) erstrecken. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. 
dadurch gekennzeichnet 

daB in der Haubenwdlbung des Schlrttens (30) 
durch Hydraulikzylinder (34) betdtigte Kniehebel 
(35) angeordnet sind, uber die die Decken (12) der 
beiden Formwerkzeuge (9) an dem Schlitten (30) 
aufgehdngt sind, vorzugsweise ferner das 
genannte Untersetzungsgetriebe (43-45) und ein 
Verschiebezylinder (40.41) fur den Schlitten (30). 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8. 35 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Vorrichtungsrahmen (1) ferner eine Ein- 
richtung (13-15) zum Anheben etnes Werkzeugbo- 
dens (10) aufweist 
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